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@ Proc6d§ de fabrication d'un couvercle modulaire pour ballonnet gonflable de protection contre Ies colli- 



sions. 

fen L'invention conceme un proced6 de fabrication d'un 
cBuvercle modulaire pour ballonnet gonflable de protection 
contre Ies collisions. 

Pour mouler un tel couvercle qui est muni d'une amorce 
de rupture rainuree le long de laquelie le couvercle se de- 
chire pour laisser le ballonnet se gonfier, on introduit une 
r6sine dans un mbule (11; 12) qui est muni d'un element 
mobile (13) muni d'une saillie (13A) servant a mouler 
I'amorce de rupture. Apres I'introduction de la resine, et 
lorsque cette dernfere a convenablement comb!6 la cavite, 
on abaisse l'6l§ment mobile (13) pour que sa saillie (13 A) 
moule I'amorce de rupture. Le couvercle ainsi mou!6 pr6- 
sente une grande resistance mScanique, due a un bon 
moulage, et une amorce de rupture de faible Spaisseur. 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UN CODVERCLE MODDLAIRE POOR 
BALLONNET GONFLABLE DE PROTECTION CONTRE LES COLLISIONS. 

La presente invention concerne un procede de 
fabrication d'un couvercle modulaire pour un ballonnet 
gonflable et plus particulierement , a un perf ectionnement 
apporte a un procede de . fabrication de ce type de 
couvercle de ballonnet gonflable, qui est muni d'une ligne 
de dechirure ou amorce de rupture rainuree, et qui 
consiste a introduire une resine dans un moule raetallique. 

Comme il est bien connu, le dispositif a ballonnet 
gonflable comprend un ballonnet gonflable qui se gonf le 
rapidement dans un cas d'urgence tel qu'une collision du 
vehicule. Ainsi qu'on l'a. represents sur la figure 4 
annexee, dans son etat normal, le ballonnet gonflable 2 
est replie et recouvert d'un couvercle modulaire 1. Par 
exemple, il est retenu par une plaque de montage ou organe 
de retenue 3, munie des rivets, vis ou boulons, comme ceux 
representes en 5. 

Le couvercle modulaire 1 est muni d'une amorce de 
rupture rainuree 1A qui permet au couvercle de s'ouvrir 
lorsque le ballonnet gonflable 2 se gonfle. L'amorce de 
rupture 1A forme elie-meme une partie mince presentant 
une forme predeterminee (en general d'environ 0,5 a 1,0mm 
d'epaisseur) et une resistance mecanique inferieure a 
celle de la portion du couvercle qui l'entoure et, lorsque 
le ballonnet gonflable 2 se gonfle, le couvercle modulaire 
1 s'ouvre en.se dechirarit le long de l'amorce de rupture 
1A. 

Etant donne que le couvercle modulaire subit une force 
de traction extremement grande, au moment de son ouveirture 
par dechirure, on le rembourre avec une matiere de 
renforcement 6, telle que du tissu, un grillage de fils 
metalliques, un filet, de fibres synthetiques a haute 
resistance mecanique, de sorte que la portion du couvercle 
qui est autre que l'amorce de rupture 1A possede la 
resistance a la traction voulue. Sur la figure 4, le 
numero de reference IB designe une ligrie decorative. 

Comme matiere pour le couvercle modulaire decrit ci- 
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dessus, il etait habituel d'utiliser une mousse d'urethane 
a peau integree, ou une matiere thermoplastique, et on 
ihjectait la matiere dans un moule d'une forme 
predeterminee pour le moulage. 

Toutefois, le precede classique de fabrication d'un 
couvercle modulaire pour ballonnet gonflaMe presentait 
l 1 inconvenient consistant en ce que, pour former la 
portion de faible epaisseur de I'araorce de rupture 
rainuree, on utilisait un moule possedant une saillie 
appropriee pour mouler cette dernier e. Mais etant donne 
que l'espace de moulage est petit, l f ecoulement de la 
resine injectee est freine, ce qui donne lieu a un moulage 
defectueux de la resine. 

En effet, lorsqu'on utilise de la mousse d'urethane 
corame resine, il.se produit un dcpulement turbulent de la 
solution initiale autour de la saillie, de sorte que le 
produit resultant tend a presenter des vides, des piqures, 
etc., sur ses deux surfaces, en raison de I 1 air entraine 
dans le moule. En outre, dans une par tie eloignee de 
l'orifice d'injection du moule, 11 se. produit des defauts 
de conformite, par exemple un defaut de remplissage ou un 
abaissement de la densite de l f urethane. 

D'un autre cote, lorsqu'on utilise une matiere 
thermoplastique, il se forme une soufflure ou un defaut de 
remplissage daris la partie de, la matiere qui correspond a 
la saillie. Pour eviter ces inconvenierits, il devient 
necessaire dVequiper le moule de plusieiirs orifices 
d'injection, ou d f augmenter la press ion d f injection et, en 
outre, le choix des resines est Unite a celles qui 
possedent une grande fluidite. 

.; Par consequent, du fait qu'on exige de l'amorce de 
rupture du couvercle modulaire du ballonnet gonflable 
qu f elle soit d'une. epaisseur suf f isammerit faible pour lui 
permettre de s'ouvrir rapidement par dechirure a l'instant 
du gonflage du ballonnet gonflable et qu'elle possede en 
raeme temps, une resistance mecanique. suffisante. pour 
eviter qu'elle ne se dechire facilement sous l'effet d'une 
force exterieure dans les conditions normales, il est 
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souhaitable de disposer d'un procede de fabrication d'un 
couvercle raodulaire pour ballonnet gonflable ayant une 
faible. epaisseur et une resistance mecanique suf f isante 
sans cependant donner Lieu a des defauts de moulage, et 
avec un rendement £leve\ 

Un but de la presente invention est de realiser un 
procede permettant de fabriquer eff icacement et avec un 
rendement. eleve un couvercle raodulaire pour ballonnet 
gonflable dans lequel le couvercle modulaire est muni 
d* une amorce de rupture en ligne le long de laquelle le 
couvercle s 'ouvre .par dechirure. 

En d ' autres termes , le but de la presente invention 
est de proposer un procede efficace et a rendement eleve 
de fabrication d'un couvercle modulaire de ballonnet 
gonflable, dans lequel le couvercle modulaire est equipe 
d 1 une amorce de rupture qui est suf f isamment mince pour 
assurer, son ouverture tout en possedant une resistance 
mecanique suf f isante pour l'empecher de s'o.uvrir 
intempes t ivemen t . 

Le procede de fabrication d'un couvercle raodulaire 
pour ballonnet gonfable selon la presente invention 
consiste en ce que, lorsqu'une resine est introduite dans 
un raoule pour produire le couvercle, on prevoit un- element 
mobile a l'interieur du moule de maniere a pouvoir soit 
le faire avancer vers l'empreinte du moule soit le faire 
retracter de cette empreinte, de sbrte que lor s que la 
resine a ete introduite dans l'empreinte du moule, la 
resine se trouvant dans la zone du moule ou se forme 
l f amorce de rupture est comprimee par. l'avance de 
1' element mobile. Lorsqu'une raatiere de renforcement doit 
etre noyee dans le produit, on la dispose dans le raoule 
avant 1' introduction de la resine dans le moule. 

Comme on l'a decrit plus haut, selon la presente 
invention, la resine est injectee . dans, le moule dans un 
etat dans lequel l'element mobile est retracte de maniere 
a laisser .un espace de. moulage relativement grand 
correspondant a la zone de moulage de.l'araorce de rupture, 
de sorte que la resine est eff icacement introduite pour 



2659267 

4 

reraplir l 1 empreinte du moule et s'ecoule dans ladite zone 
sans obstacle. 

Apres . que la resine a ete introduite, on avance 
l 1 element mobile pour la comprimer dans la region de la 
section de moulage de 1 'amorce de rupture, pour former 
ainsi une amorce de rupture de faible epaisseur. En outre, 
etant donne que l f amorce de rupture ainsi forraee est 
suffisamment mince pour s'ouvrir par dechirure au moment 
du gonflage du ballonnet gonflable, et que la resine 
emplit l 1 empreinte du moule dans une mesure suffisante 
pour . eyiter la formation de vides, de piqures ou de 
spuff lures, elle possede une resistance. mecanique 
suffisante pour ne pas se dechirer interapestivement . 

De . cette fa^on, il est possible, avec la presente 
invention, de fabriquer efficacement et avec un rendement 
eleve un couvercle raodulaire pour ba:llonTiet gonflable 
possedant une excellente resistance mecanique et une bonne 
aptitude a la dechirure* 

Des modes preferes de mise en oeuvre de la presente 
invention seront a present decrits en regard des dessins 
annexes, dans lesquels : 

la figure 1 est une vue en coupe d'un moule de 
fabrication de . couvercle modulaire, pour ballonnet 
gonflable selon . la presente invention, avant 
l 1 introduction d f urie resine, ; 

la figure': 2 est une vue en coupe du moule de la figure 
1, apres l 1 introduction de la resine ; 

la figure 3 est une vue en coupe du moule de la figure 
1, dans son etat dans lequel la resine est coraprimee pour 
le moulage ; 

la figure 4. est une vue en coupe d f un dispositif a 
ballonnet gonflable fix£ k un couvercle modulaire fabriqu£ 
par le procede de fabrication selon la presente invention; 
et 

les . figures 5 et 6 sorit. des vues en coupe de moules 
utilises pour d'autres modes demise eri oeuvre du procede 
selon l 1 invention, 

Avec reference a la figure 1, le moule comprend un 
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demi-moule inferieur 11 (du type matrice) et un demi- 
moule superieur 12 (du type poincon). Ce dernier est muni, 
en une position oii une amorce de rupture sera formee sur 
la matiere, d'une piece de moule mobile 13 qui est capable 
de se dep.lacer dans le derai-moule superieur dans le sens 
qui se rapproche de l'empreinte de raoule ou qui s'eioigne 
de cette empreinte. La piece mobile 13 est un element de 
forme allongee possedant une saillie 13A appropriee pour 
mouler l'amorce de rupture precitee. Elle peut se deplacer 
verticalement sous l'action d'un moyen moteur 14. De meme, 
le demi-moule inferieur ou. matrice 11 est muni de saillies 
11B et 11C. pour former respectivement des lignes 
decor at ives. 

Pour effectuer le raoulage, la piece mobile 13 du moule 
est maintenue ecartee de l'empreinte, comme represents sur 
la figure 2. Dans cet etat, on ferme le moule et la resine 
16 y est injectee a partir d'un orifice d' injection 15. 
Etant donne que la piece mobile 13 du moule est maintenue 
retractee, la section A de raoulage de l'amorce de rupture 
qui se forme dans l'empreinte du moule est relativement 
large, de sorte que la resine 16 injectee dans la cavite 
s'ecoule facilement (dans le : sens de la fleche B) sans 
etre freinee par la saillie 13A de raoulage de l'amorce de 
rupture et emplit s uff is amment l'empreinte. 

Si cela est necessaire, un element de renforcement, 
tel. qu'un tissu, un grillage de fils metalliques, ou un 
filet de fibres synth^tiques a haute resistance, peut etre 
dispose a l'avance dans le moule. Ensuite, lorsque la 
resine 16 a ete convenableraent injectee dans le moule, on 
fait avancer la piece mobile 13 pour presser la partie de 
la resine qui correspond a la zone de l'amorce de rupture, 
et on fait durcir toute la resine 16, de sorte qu'on 
obtient un couvercle modulaire mince a haute resistance 
qui possede une amorce de rupture possedant un . taux eleve 
de reraplissage de resine, puisque la resine est pressee 
entre. le demi-moule inferieur 11 et la saillie 13A . 

Dans le procede selon 1' invention, lorsqu'on utilise 
une matiere thermoplastique, 11 peut arriver que le 



2659267 

6 

moulage soit difficile parce qu'il faut exercer une 
press ion pour mettre la piece mobile 13 en raouvement. 
D f autre part, lorsqu'on utilise une mousse . dVur ethane, 
etant donne que le temps de reaction des deux liquides qui 
est necessaire pour le moulage de la resine d'urethane 
avec peau ~ integree est en general d'environ 5 minutes, le 
moulage peut s'effectuer facilement en deplagant la piece 
mobile du moule pendant la periode dans . laquelle la. 
raatiere commence a mousser. . II est aussi possible 
d'utiliser des resines thermodurcissables autres que 
l'.ure thane. 

Le procede. qui vient d'etre decrit en regard des 
figures 1 a 3 ne constitue qu' un mode de realisation non 
limitatif.de l f invention. D f autres variarites de 
realisation peuv.ent etre cong-ues conf ormemerit a 

l f invention. Par exemple, la piece mobile 13 du moule peut 
etre fixee au demi-moule formant matrice, comme represents 
sur la figure 5, oti encore deux pieces mobiles de moule du 
type decrit plus haut peuvent etre fixees, 1'une au demi- 
moule formant poingon et 1' autre au demi-moule formant 
matrice, comme represents sur la figure 6. On remarquera 
que, sur les figures 5 et 6, les elements analogues sont 
designes par les memes numeros de reference que sur les 
figures 1 a 3. . 



REVENDICATTONS 

1. Procede de fabrication d'un couvercle modulaire 
pour ballonnet gonflable pourvu d'une amorce de rupture, 
caracterise en ce qu'il consiste a : 

- utilises un moule comprenant un demi-moule inf erieur 
fixe (11), un demi-moule superieur mobile (12) et un 
element mobile (13) servant a mouler l 1 amorce de rupture 
(1A), qui est fixe a 1'un ou 1' autre des deux demi-moules 
et peut etre deplace, soit vers l'empreinte formee par les 
deux demi-moules, soit retracte par rapport a cette 
empreinte ; 

- retracter l/element mobile (13) hors de l'empreinte 
du raoule ; 

. - introduire une rdsine dans l'empreinte du moule ; 

rapprocher l 1 element mobile (13) de l'empreinte de 
telle maniere qu'il se forme urie amorce de rupture dans la 
resine introduite dans le moule ; 

- durcir la resine dans 1' empreinte. du moule ; et 

- separer la resine durcie du raoule, pour • obtenir 
ainsi le couvercle modulaire muni de l.'amorce de rupture. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
qu'il compr end en outre la phase consistant a disposer un 
element de renforcement dans le moule avant d 1 introduire 
la resine dans ce dernier de maniere que le couvercle 
modulaire resultant soit renf orce par ledit element de 
renforcement. 

3. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
que ledit element mobile (13) est dispose de telle maniere 
que ladite amorce de rupture (1A) soit formee sur la 
surface inter.ieure dudit couvercle modulaire. 

4. Proced£ selon la revendication 1, caracterise en ce 
que ladite resine est une matiere thermodurcis sable . 

5. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
que ladite resine est unie resine d'urethane. 

6. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
que ladite resine est une mousse d'urethane. 

7. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
qu'on avance ledit element mobile (13) dans les cinq 
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minutes qui suivent 1' instant ou la resine a ete 
introduite dans l'empreinte du moule. 

8. Procede selon la revindication 1, caracterise en ce 
que 1' element mobile (13) est agence de telle raaniere que 
ladite amorce de rupture soit formee sur la surface 
exterieure dudit couvercle raodulaire.. 

9. Procdde selon la revendication 1, caracterise en ce 
que chacun des demi-raoules mobile (11) et fixe (12) est 
equipe d'un element (13) de moulage de l'amorce de 
rupture, de sorte que le couvercle modulaire est muni de 
deux .amorces de rupture, situees respect ivement sur sa 
surface interieure et sa surface exterieure. 

10. Procede selon la revendication 2, caracterise en 
ce que ledit element de renforcement est au moins d'une 
matiere choisie parmi les tissus, les grillages de fils 
metalliques et les filets de fibres synthetiques . 
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FIG.1 




